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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) BearbeitungsstraBe 

(57) Die Erfindung betrifft etne BearbeltungsstraBe aus aut- 
arken Bearbeltungsplatzen zur Bearbeitung von Werk- . 
stucken, bei der die Bearbeitungsplatze durch autonome 
Basismodule gebildet sind, die jeweils aus einem Hilfsag- 
gregat, insbesondere eine Steuerelektronik, aufweisen- 
den Grundgestell bestehen, bei der unterschiedliche, je 
nach Bearbeitungsart ausgebildete ProzeBmodule in die 
Basismodule einsetzbarsind, wobei jedes Basismodul ein 
solches ProzefSmodul aufnimmt, und bei der die Basismo- 
dule mit einer jeweils eigenen, ersten Fordervorrichtung 
zur Forderung eines Werkstucks zum nachsten Basismo- 
dul versehen sind. Jedes Basismodul (7-10) der Bearbei- 
tungsplatze ist mit einer weiteren, zur ersten Transport- 
vorrichtung (11) gegenlaufigen Transportvorrichtung (12) 
versehen und weist mehrere, untereinander gleiche Ein- * 
schubaufnahmen sowie der Anzahl der Einschubaufnah- 
men entsprechende Schnittstellen fur die Steuerung von 
ProzefSmodulen auf. ProzeBmodule sind in die Einschub- 
aufnahmen cinschiebbar und mit jeweils einer Schnitt- 
stelle zur Steuerung versehen. Die Schnittstellen des Ba- 
sismoduls und der Prozeftmodule sind mittels Steckvor- 
richtungen (48) miteinander verbindbar (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einc BearbeilungssiraBe der im 
OberbcgrilT des Anspruchs 1 gcnannren Art. 

Einc dcrartigc BearbeilungssiraBe isl durch die DE-Ul- 5 
92 08 584 bckanni. Don isl. die BcarbeilungsstraBe aus ne- 
bcneinandergcsleUlen aularken Bcarbeitungsplatzen in 
Form eincs Karrees gebildcU wobei die parallelen Zweige 
des Karrees durch Uiiilenkbogen abgeschlossen sind. Die 
Bearbeitungsplatze weisen jeweils cin Basismodul auf, das lO 
mil einer Nulenplatle abgedeckl \su in deren Nuien ein Pro- 
zeBmodul von verschiedencn ProzeBinodulen eingeschoben 
werden kann. Es konnen Bcarbeitungsplatze fur auloiiiati- 
sche Bearbeitung und Bearbeilungsplatze fur manuelle Be- 
arbeitung in der BearbeilungssiraBe angeordnet sein. Die 15 
derart ausgebildelen, autarken Bearbeitungsplatze gestatten 
eine rasche Anpassung an verschiedene Bearbeitungsaufga- 
bcn. Die BearbeilungssiraBe iafit sich aber auch aufgrund 
der aulononien Basismodule und der auionomen Transporl- . 
vorrichtungcn flcxibel aufbauen und verhalLnisinaBig leichl. 20 
andem. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Bearbei- 
lungssiraBe der iiii Oberbegriff des Anspruchs genannten 
Art zu schaffen, die mil einer wesentlich geringeren Anzahl 
an Basisiiiudulen auskoiniiiU einen flexibleren Einsalz von 25 
ProzeBinodulen zu laBl und zugleich das Auswechseln von 
ProzcBniodulcn noch wciter vereinfacht. 

Diese Aufgabe wird mil den Merkmalen des Anspruchs 1 
gelost:. 

Anstcilc der Karrecslruktur wird dainil. cine Linienstruk- 30 
lur vorgeschlagen. Dabei wird aufgrund der Vereinigung der 
Transportvorrichtungcn fur Vorlauf und Riicklauf in eineni 
Basismodul die Anzalil der benotigten Basjisiiiodule wesent- 
lich vennindert.. Diese Bearbeitung sslraBe mil Linienstruk- 
lur wird femer dadurch kompakter, daB pro Basismodul 35 
mehrere ProzeBniodule vorgesehen sein konnen, die uber 
Sleckverbindungen mitdem Basismodul ein fach verbunden 
werden konnen. Ein Basismodul kann vorzugsweise mil 
vier AufnahniepiaLzen fur ProzeBniodule und vier Schnitt- 
slellen zur Sleuerung versehen sein. Die Aufnahmeplatze 40 
konnen durch unterschiedlich breite ProzeBniodule unter- 
schiedlicher Anzahl belegt werden. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung sind Ba- 
sismodule fur die Aufnahnie automatisch arbei tender Pro- 
zeBniodule und Basismodule fiir die Aufnahine von ProzeB- 45 
modulen fiir manuelle Arbei ten vorgesehen. Da die Sleue- 
rungsaulgaben fiir die Bearbeilungsplalze fiir manuelle Be- 
arbeitung wesentlich geringer als bei auiomatisch arbeiien- 
den Bearbeilungsplatzcn sind, kann die Ausriistung fiir die 
Basismodule fiir die manuelle Bearbeitung erheblich einfa- 50 
chersein. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung umfas- 
sen die Sleek vcrbindcr lur pncumatische oder/und hydrauli- 
schc Verbindungen. Dadurch sind fur die Bearbeitung erfor- 
derliche Leilungen, die bcispielsweisc fur die Be- und Ent- 55 
liiftung des Bearbeiiungsplaizes oder fUr die Zu- und Ablei- 
tung von Kiihlfliissigkeit dienen, durch die Steckvorrichtun- 
gen initerfaBt, so daB die Auswechslung der ProzeSmodule 
auch hinsichllich solcher Erfordemisse ein fach isl. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung isl jede 60 
Transportvorrichtung mil niindestens einem Endlosriemen 
und einer Schnellspanneinrichtung fur diesen Riemcn aus- 
gerustel. Insbesondere sind fur jede Transportvorrichtung 
zwei solche Riemen vorgesehen. Von den Rieinen werden 
abhangig von der Sicucrclcktronik odcr/und voni Bcarbcitcr 65 
Werkstucktrager bewcgi, die in fur die Bearbeitung geeig- 
nete Posilionen gebrachl werden. Die Schnellspanneinrich- 
tung eniioglicht ein schnelles Entfemen des Rieniens, wenn 
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dies zufii Rieinen wechsel oder fiir das EinfUgen derProzefi- 
module nolwendig sein sollie. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist die 
Schnellspanneinrichtung derart ausgebildet, daB sie nur im 
entspannten Zusiand des Riemens abnehmbar isl. Dadurch 
wird ein ungcwollics Losen des Riemens verhinderi. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist min- 
deslens einem Bndbasismodul ein Umlenkmodul beigeslellt. 
Dieses Umlenkmodul lenkt auf kleinslcm Rauni die Werk- 
stucktrager uiti. 

Die Erfindung betrifft auch eine Bearbeitungsanlage, in 
der zwei oder mehrere nach einem der Anspruche 1 bis 7 
ausgebildete BearbeitungsstraBen rechtwinklig zueinander 
angeordnet sind. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiihrungsbeispie- 
len nailer erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine BearbeitungsstraBe gemaB 
der Erfindung mil verschiedencn Bcarbeitungsplatzmodulcn 
und Umlenkniodulen, 

Fig. 2 eine ScitenansichI einer weiteren Bcarbeilungs- 
straBe gemaB der Erfindung mit aiiders angeordneten Bear- 
beitungsplatzmodulen und Umlenkmodulen, 

Fig. 3 eine Draufsich 1 auf die BearbeilungssiraBe der Fig. 

2, 

Fig. 4 bis 8 eine Draufsicht auf verschiedene Ausfiihrun- 
gen einer BearbeitungsstraBe bzw, auf eine Bearbeitungsan- 
lage gemaB der Erfindung, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine BearbeitungsstraBe zur 
Darsiellung der schnellen Erweilerung dieser Bearbeitungs- 
straBe, ■ i 

Fig. lOa-e eine Draufsicht auf einen autoinalisch arbei- 
tenden Bearbeilungsplatzmodul mil verschiedencn Bele- 
gungsmoglichkeiten des Basismoduls durch ProzeBniodule, 

Fig. 11 eine Draufsicht auf die bei der Erfindung verwen- 
delen Transpxjrivorrichtungen, 

Fig. 1 2 einen Langsschnilt durch eine der Transportvor- 
richtungenderFig.il, 

Fig. 1 3 eine Seilenansicht der Transport vorrichlungen der 
Fig. 1 1 und 

Fig, 14a-c verschiedene Demonlierungsphasen einer 
Schnellspanneinrichtung der Fig. 11. 

In Fig. 1 ist eine BearbeitungsstraBe aus verschiedenen 
Bearbeitungsplatzmodulen 1-4 prinzipiell dargestelll, wo- 
bei der Bearbeilungsplatzmodul 1 durch einen Umlenkmo- 
dul 5 und der Bearbeilungsplatzmodul 4 durch einen Um- 
lenkmodul 6 abgeschlossen ist. Zur besseren Darstellung 
sind die einzelnen Module im auseinandergeruckten Zu- 
stand gezeigt. Der Bearbeilungsplatzmodul 1-4 weist einen 
Basismodul 7—10 auf, wobei diese Basismodule die gleiche 
Breite L aufweisen. Jeder Basismodul isl mil nicht darge- 
stellten Hilfsaggregaten, insbesondere einer Slromversor- 
gung, einer Steuerdaten liefemden Elekironik, einer Druck- 
luflerzeugungsvorrichtung und einem Bedienpancl, und mit 
einer Fordervorrichlung versehen, die jeweils zwei parallel- 
gefiihrte Riemcn, wie die Riemen 11, fur die Fordcrhinrich- 
lAing und zwei parallelgefuhnc Rieinen, wie die Riemen 12 
fUr die Riickrichtung und eigene, in Fig. 1 nicht sichtbare 
Antricbsmittel umfaBt. 

Grundsatzlich sind Bearbeilungsplatzmodule 1, 2 fiir ma- 
nuelle Bearbeitung, automatisch arbeitende Bearbeilungs- 
platzmodule, wie der Bearbeilungsplatzmodul, und Strek- 
ken module, wie der Sireckenriiodul 4, vorgesehen. Der Be- 
arbeilungsplatzmodul 1 ist fiir manuelle Bearbeitung in Ne- 
benschluBtechnik vorgesehen. Er enthalt daher weiiere For- 
dervorrichlung en 13—15, durch die das zu bcarbcitcndc 
Werkstiick zur bearbeitenden Person unigeleitet. werden 
kann. Der Bearbeilungsplatzmodul 2 ist mil zwei auiono- 
men ProzeBmodulen 16, 17 ausgeriistet, die kleinere, auto- 
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nialische Bearbcitungen der auf der RLickfordereinheii 
iranspc^riierien Wcrkslucke vomehrncn konnen, wiihrend 
cine Boarbeitungspcrson auf der anderen Seiic an der Hin- 
tordcrcinheii ruanuelle Bcarbeiiungen vornchmcn kann. 
Grundsaizlich zcigi Fig. 1, daR die iiianuclle Bearbcilung 5 
von /.wei Seiien dcs BearbeitungsnioduLs iiioglich isi. Der 
auioinatisch arbcilcnde Bearbeitungsplaizinodul weist. vicr 
Einschubaulnahnien rurniaxinial vier auiononic ProxeBnio- 
dule 18 bis 21 auf. Die Basisnioduie 7-10 sind grundsalzlich 
mil vicr, in Fig. 1 nichi. dargesielllen Schniitstellen in Fomi lO 
von vicr Sieckerleisten von Hybridsieckvorrichtungen ver- 
sehen, wahrend die ProzeBniodule 16-21 jcweils mil einer 
Schnittsfelle in Form eines Sieckers fur diesc Hybridslcck- 
vorrichlungen versehen sind. Die Hybridsieckvorrichtungen 
sind fur elektrische Verbindungen der Sirouivcrsorgung und 15 
der Sleuerung sowie fur pneumatische (oder/und hydrauli- 
sche) Verbindungen vorgesehen. Als ProzeBniodule werden 
solchc cingcsclzt, die bcispiclswcisc zuin Bcarbcitcn der 
Wcrkslucke durch Bohren, Frasen, SchwciBen oder durch 
. Priifcn diencn. 20 

In den Fig. 2 und 3 ist cine weiiere BearbcilungsstraBe ge- 
zeigL bei der die Reihenfolge der Bearbeilungsplalzmodule 
abweichend gewahlt is I. Auf einen autoniadsch arbeitenden 
BearbeitungsplatziTiodul 3 folgen ein Bearbeiiungsplaizmo- 
dul 2 fur iiianuelle Bearbeilung, ein Bearbeilungsplalxiiio- 25 
dul 1' fiir Iiianuelle Bearbeitung in NebenschluBlechnik und 
ein Slrcckenniodul 4. Der Bearbeitungsplatzniodul 1' ist inii 
eineni Karusscll 22 zur Zufiihrung von Montageleilen verse- 
hen. Wic aus Fig. 2 hervorgehl, weisen die Basisnioduie 7-9 
jeweils auBer eineni kastenlbmugen Unlergesiell ein rah- 30 
nienfbrniiges Obergestell auf. 

Es konnen aus den beschriebenen Bearbeiiungsplaizmo- 
duleii leichl BearbeitungsstraBen oder Bearbeitungsanlageii 
in belie hi ger Anordnungsweise leicht. eingerichtei oder ge- 
andert werden. So sind in den Fig. 4 bis 8 einige Bei spiel e 35 
dafur dargestellL In Fig. 4 ist nur ein BearbeiLungsplalzmo- 
dul fiir nianuelle Bearbeitung fur die Hinrichrung und klei- 
neren aulonialischen Bearbcitungen fiir die Riickrichtung 
gezeigt. In Fig. 5 enihalt die BearbeitungsstraBe der Reihe 
nach einen Modul 3 und zwei Module 2. Die Bearbeitungs- 40 
straBe in Fig. 6 weist der Reihe nach zwel Module 3 und 
zwei Module 1 auf, wahrend die BearbeitungsstraBe in Fig* 
8 der Reihe nach vier Module 3 und ein Modul 2 enihalt. Die 
Enden dieser BearbeitungsstraBen sind jeweils mit Umlenk- 
inodulen 5, 6 abgeschlossen. Die Bearbeitungsanlage in Fig. 45 
7 ist aus einer BearbeitungsstraBe mit zwei durch Urnlenk- 
niodule 5, 6 abgeschlossene Stxeckeni nodule 4 und zwei 
weiiercn, dazu rechtwinklig angeordneten Bearbeitungsstra- 
Ben zusaiiuncngesetzt, von dcnen die linke drei Module 3 
mit einern Unilenkinodul 23 und die rechie der Reihe nach 50 
ein Modul 3, ein Modul 3* und ein Modul 1 aufweisi, das mil 
eincin Unilenkniodul 23 abgeschlossen ist. Das autonialisch 
arbeilende Modul 3' hat die halbe Breiie der iibrigen Mo- 
dule. 

Fig. 9 zeigi, daB eine aus Bearbeitungsplatzrnodulen 1', 3, 55 
3' und Uiiilenkniodulen 5, 6 besiehende BearbeitungsstraBe 
leichl durch beispiclsweise cin Modul 1' erweitert werden 
kann, indem die beiden Module 1' aneinandergefiigt werden 
und das Unilenkniodul 5 an die linke Seile des linken Mo- 
duls 1* angestellt wird. 60 

Die Bestiickung der zugehorigen Basisnioduie mil unter- 
schiedlichen ProzeBniodulen kann in ganz unterschiedlicher 
und leichter Weise erfolgen. Zu dieseni Zweck sind die be- 
treffenden ProzeBmodule einfach in die Einschubaufnah- 
nicn der Basisnioduie zu schicbcn, und die Stcckcr der Pro- 65 
zeBniodule sind in die zugehorigen Steckieisien der Basis- 
module zu sleeken. Die Belegung eines Basisnioduls eines 
autonialisch arbeitenden Bearbeitungsplatznioduls 3 durch 
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ProzeBniodule kann dabei in der in Fig. lOskizzienen Weise 
erfolgen. Es sind vier Basisinodulplaizc ini Modul 3 (Fig. 
10a) vorgesehen- von denen nach Fig. lOb niindcsiens einer 
durch einen beispielswei.se 40 cm breiicn ProzeBinodul 25, 
nach Fig. 10c zwei durch inindestens einen beispiclsweise 
80 cm brciten ProzeBmodul 26, nach Fig. lOd drei durch ei- 
nen beispiclsweise 120 cm breilen ProzeBmodul und nach 
Fig. lOe vier durch einen beispiclsweise 160 cm brciten 
ProzeBmodul eingenoninien werden kann bzw. konnen. 

Die in den Fig. 11-13 gezeigtc, autonome Fordervorrich- 
tung besteht aus zwei Fordereinheiten 29, 30, wobei die For- 
dereinheit 29 der Hinrichtung und die Fordereinheit 30 der 
Ruckrichiung zugeordnet ist. Jede Fordereinheit besteht im 
wesent lichen aus eineni Elektromotor 31 bzw. 32, einem 
Rienienscheibenpaar 33 bzw. 34, zwei parallel angeordneten 
Endlosriemen 35, 36 bzw. 37, 38 und zwei Schnellspannein- 
richtungen 39, 40 bzw. 41, 42. Die Fordereinheiten 29, 30 
sind auf cincm UntcrgestcU 43 (Fig. 13) dcs Basisnioduls 
bcfestigt. Zwei ProzeBmodule 26 konnen in die Forderein- 
heit 30 eingreifen, so daB vor deren Einsetzen eine Dcjiion- 
tagc der Rieiuen 37, 38 erfordcrlich sein kann. Unter der 
Fordereinheit 29 sind die angedeuieten Steckverbindungs- 
vorrichtungen, wie die Steckverbindungsvorrichtung 48, an- 
geordnet. 

In Fig. 14 sind die einzelnen Pha'sen derDemontage eines 
Riemens, beispiclsweise des Rieniens 38, durch eine 
SchneUspanneinrichtung, beispiclsweise Schnellspannein- 
richtung 42, im Prinzip dai:gestellt. In der Phase der Fig. 14a 
wird cine Unilenkroile 44 fiir den Rienien 38 aufweisendes 
Spannstiick 45 enlriegek und nach innen bewegt. Die 
Schnellspanneinrichtung ist dabei so ausgebildet, daB nur 
im entspannten Zustand des Rieniens 38 ein Gurtfuhrungs- 
blech 46 nach Fig. 14b und das Spannstiick 45 nach Fig. 14c 
nach oben entfemt werden konnen. Auf diese Weise lassen 
sich die Riemen auch bei VerschleiB auswechseln. 

Patentanspriiche 

1. BearbeitungsstraBe aus aularken Bearbeitungsplat- 
zen zur Bearbeitung von Werkstucken, bei der die Be- 
arbeitungsplatze durch autonome Basisnioduie gebil- 
det sind, die je weils aus eineni HilfsaggregaU insbcson- 
dere eine Steuerelektronik, aufweisenden Grundgestell 
bestehen, bei der unterschiedliche, je nach Bearbei- 
tungsart ausgebildete ProzeBmodule in die Basisnio- 
duie einselzbar sind, wobei jedes Basismodul ein sei- 
ches ProzeBmodul aufnimmt, und bei der die Basisnio- 
duie mit einer jeweils eigenen, ersten Fordervorrich- 
lung zur Forderung eines Werkstiicks zuni nachsten 
Basismodul versehen sind, dadurch gckennzcichnet, 
daB jedes Basismodul (7-10) der Bcarheitungsplaize 
mil einer wciieren, zur ersten Transportvorrichtung 
(11) gegenlaufigen Transport vorrichtung (12) versehen 
ist und niehrere, untereinander gleiche Einschubauf- 
nalinien sowie der Anzahl dcrBinschubaufnahnien ent- 
sprcchende Schniuslellen fiir die Sleuerung von Pro- 
zeBniodulen aufweisr, daB ProzeBmodule in die Ein- 
schubaufnahmen einschicbbar und mit jeweils einer ' 
Schnittsielle zur Sleuerung versehen sind und daB die 
Schnittsielien des Basisnioduls und der ProzeBmodule 
mittcls Steckvorrichlungen (48) mitcinander verbind- 
bar sind. 

2. BearbeitungsstraBe nach Anspruch 1, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB iin Basismodul vier Einschubauf- 
nahmcn (Fig. 10) und vier Schnittsielien vorhandcn 
sind. 

3. BearbeitungsstraBe nach Anspruch 1 oder 2. da- 
durch gekennzeichnet^ daB Basismodule (9) fur die... 
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Aufnahiiie auioniaiisch arbeiiender ProzeBniodule . 
(18-21) unci Basismodule (7, 8) fur die Aufnahine von 
ProzcBmodulen ftir nianucLlc Arbeiien vorgesehen 
sind. 

4. BearbciiungsstraBc nach eineni der Anspriichc 1 bis 5 

3, dadurch gekennzeichnet, da6 die Steckvorrichlun- 
gen (48) Sleek verbindungen fur pneuniatische cxier/ 
und hydraulische Verbindungen uml'assen. 

5. BearbeiiungssiraBe nach eineni der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichneu daB jcde Transportvorrich- 10 
tung mil mindestens einem Endlosrienien (38) und ei- 
ner Schnellspanneinrichtung (42) fur diesen Rieinen 
ausgerusiet ist. . 

6. BearbeilungsstxaBe nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schnellspanneinrichtung (42) IS . 
derart ausgebildel ist, daB sie nur im entspannten Zu- 
siand des Rieniens (38) abnehnibar ist. 

7. BcarbcitungsstxaBc nach cincm der Anspriichc 1 bis 
6, dadurch gekennzeichneU daB mindestens einem 
Endbasismodul (1, 4) ein Umlenkmodul (5, 6) beige- 20 
stelltisl. 

8. Bearbeitungsanlage, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwei Oder mehrere nach einem der Anspruche 1 bis 7 
ausgebildete BearbeitungsstraBen rechtwinkiig zuein- 
ander angeordnet sind. 25 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



BNSDOCID: <DE 19729369Al_C> 




BNSDOCID: <DE 19729369Al_i:> 



2EICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: , 
Int CL^: 

Offenlegungstag: 



DE19729 369A1 
B23Q 41/02 

21. Januar 1999 




802 063/66 



BNSDOCID: <DE 19729369A1J_> 




BNSDOCID: <DE 19729369A1_L> 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer:, 
Int. CI.®: 

Offenlegungstag: 



DEI 97 29 369A1 
B23Q 41/02 

21. Januar 1999 




802 063/66 



<DE 1 9729369A 1 _!_> 



